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Prufungsantrag gem. § 44 PatG 1st gestellt 

(§j) Verfahren und Vorrichtung zum Ablangen eines endlos langs- oder spiralgewickelten Rohres 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Ablangen eines endlos langs- oder spiralgewickelten 
Rohres aus Folie, Papier oder Pappe, bei dem das jeweilige 
Rohrende als Bezugsflache fur einen abzutrennenden Rohr- 
abschnitt abgetastet wird. Fur die Abtastung wird ein ge- 
genuber ein em Schlitten me&bar langenverschieblicher 
Fiihler eingesetzt, wobei der Schlitten die Schneideinrich- 
tung tragt. Mit Hilfe eines regelbaren Antriebes des Schlit- 
tens wird nach Abtastbeginn des Rohrendes der Schlitten 
auf die Vorschubgescbwindigkeit des Rohres gebracht und 
eine bestimmte Sollposition zwischen dem Fiihler und dem 
Schlitten angefahren. 1st diese Sollposition erreicht, wird sie 
infolge des regelbaren Antriebes beibehalten und der 
Schnitt ausgefuhrt. Nach dem Schneidvorgang kehren der 
Schlitten und der Fiihler in ihre Ausgangsposition zuruck. 

<Der besondere Vorteil der Erfindung liegt darin, dafS unab- 
hangig von irgendwelchen Schwankungen der Vorschubge- 
CO schwindigkeitdes Rohres oder von irgendwelchen Verlage- 
LO rungen stets gleich lange Rohrabschnitte abgetrennt wer- 
den, dieallerhochste Anforderungen erfullen. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ablangen 
eines endlos langs- oder spiralgewickelten Rohres aus 
Folie, Papier oder Pappe, bei dem das jeweilige Rohr- 5 
ende zur Bestimmung der einen Grenze des abzutren- 
nenden Rohrabschnittes abgetastet und an der anderen 
Grenze das Rohr mit Hilfe einer nach MaBgabe der 
Abtastung in Vorschubrichtung bewegten Schneidein- 
richtung abgelangt wird, sowie eine Vorrichtung zur 10 
Durchfuhrung des Verfahrens. 

Bei der Herstellung der genannten Wickelrohre wird 
zum Beispiel urn einen feststehenden Dorn wendelfor- 
mig eine Anzahl von Papierstreifen herumgelegt und 
mit Hilfe eines den Dorn urn 360° umschlingenden Wik- 15 
kelriemens fortlaufend eingezogen. Dabei entsteht ein 
Rohr mit gestaffelten, stumpf aneinanderstoSenden Ge- 
windegangen. Die dadurch entstehende Wendelhulse, 
die im Sprachgebrauch spiralgewickelt genannt wird, 
erhalt ihre Festigkeit durch das Verkleben der einzelnen 20 
Streifen miteinander. Die Herstellung ist fortlaufend, 
zum Ablangen von Rohrabschnitten wird also der Her- 
stellungsablauf nicht angehalten. 

Das Ablangen wird mit Hilfe eines Kreismessers oder 
mit Hilfe eines Satzes von Quetschmessern durchge- 25 
fiihrt Das jeweilige Trennmittel wird voriibergehend 
mit der Vorschubgeschwindigkeit des gewickeiten Roh- 
res bewegt und nach dem vollzogenen Schnitt wieder in 
die Ausgangsstellung gebracht, so daB anschlieBend em 
erneuter Synchronlauf fur einen Schnitt gestartet wer- 30 
den kann. Die vorhandenen Einrichtungen zum Ablan- 
gen derartiger Rohre sind insofern unvollkommen, als 
fur bestimmte Anwendungsfalle Langentoleranzen von 
den Verwendern der abgelangten Hulsen verlangt wer- 
den, die unter einem Promille Schwankung der Lange 35 
liegen. 

Dieeigentliche Schwierigkeit Iiegt darin, daB die Vor- 
schubgeschwindigkeit und die stationare Position des 
fortlaufend gewickeiten Rohres auf dem feststehenden 
Dorn nicht konstant sind sondern innerhalb schmaler 40 
Grenzen schwanken. Die Ursache dafur liegt in den 
zahlreichen Randbedingungen und Parameters die bei 
dem Zustandekommen der Vorschubgeschwindigkeit 
direkt oder indirekt beteiligt sind. Das Spektrum der 
Faktoren reicht von der Dicke und der Viskositat des 45 
aufgetragenen Leimes bis zum Schlupf zwischen dem 
Wickelriemen und dem gewickeiten Rohr. Daruber hin- 
aus kommt es oftmals zu einem sogenannte Purnpen des 
Riemens. Damit ist ein Oszillieren in Langsrichtung des 
feststehenden Domes des Wickelriemens gemeint, das 50 
insbesondere bei steigendem Reibwert zwischen der in- 
nersten Wickelbahn und dem feststehenden Dorn ein- 
treten kann. Eine solche Veranderung des Reibwertes 
kann zum Beispiel durch eine hohere Feuchtigkeit einer 
frisch eingewechselten Papier- oder Papprolle hervor- 55 
gerufen werden. Die beschriebenen Einfiiisse reichen 
aus, um bei konstant mitfahrenden Schneideinrichtun- 
gen Abweichungen von der Sollange eines abzutren- 
nenden Rohrschnittes hervorzurufen, die auBerhalb der 
genannten Toleranz liegen. ^ 60 

Die genaueste Art zur Bestimmung der tatsachlichen 
Lange eines abzutrennenden Rohrabschnittes ist das 
Abtasten des jeweiligen Rohrendes beispielsweise mit 
Hilfe eines fahrbaren Anschlages, von dem die Schneid- 
einrichtung mit Hilfe einer Kuppelstange direkt mitge- 65 
fiihrt wird. Allerdings ist eine derartige Anordnung bei 
hoheren Vorschubgeschwindigkeiten, die heute durch- 
weg erreicht werden, unzureichend. Durch das Anlaufen 



des jeweiligen Rohrendes gegen den Anschlag kommj 
es namlich zu einem elastischen StoB, so daB oftmals der 
Rohrabschnitt zu kurz abgeschnitten wird, weil infolge 
des elastischen StoBes das Rohrende beim Anschmtt 
nicht an dem Anschlag anliegt AuBerdem ist das Auf- 
treffen auf den Anschlag und das nachfolgende Mit- 
schleppen der Schneidvorrichtung gegen die Wirkung 
einer Feder eine Behinderung des freien Ablaufes des 
gewickeiten Rohres, so daB es an der Wickelstelle zu 
Uberlappungen statt zu stumpfen StoBen an den Fuge- 
stellen kommen kann. Eine derartige Erscheinung ist 
gleichbedeutend mit der Produktion von AusschuB. 

Es ist deshalb schon versucht worden, die durchgelau- 
fene Lange nach einem Trennvorgang elektronisch mit 
Hilfe eines mitlaufenden Reibrades zu messen und die 
Schneideinrichtung voriibergehend mit Hilfe einer 
Kupplung an das Wickelrohr anzubinden. Neben 
Schwierigkeiten durch Schlupfbildung zwischen dem 
MeBrad und dem Rohr kommt es an der Kupplungsstel- 
le zu Schleifspuren oder gar Beschadigungen, die von 
bestimmten Abnehmern der Hulsen nicht geduldet wer- 
den. 

Es ist demnach Aufgabe der Erfindung, em Verfahren 
und eine Vorrichtung der eingangs genannten Art zu 
schaffen, bei deren Anwendung als MeBgrundlage zur 
Festlegung der einen Grenze eines abzulangenden 
Rohrabschnittes das jeweilige Rohrende erhalten bleibt 
und die andere Grenze, namlich die Schnittstelle, quasi 
kraftefrei von der Schneideinrichtung angesteuert wird, 
so daB bei sehr hoher MaBtreue die Beeinflussung der 
Rohrbildung im Wickelbereich so gut wie nicht mehr 
feststellbar ist. 

Bezuglich des Verfahrens schlagt die Erfindung zur 
Losung dieser Aufgabe vor, daB die Abtastung relativ 
zu einer beweglichen, mit der Schneideinrichtung ver- 
bundenen Einheit erfolgt, und daB der Trennvorgang 
erst dann freigegeben wird, wenn die Abtastung an ei- 
ner vorgegebenen, vorwahlbaren Sollstelle infolge einer 
regelbaren motorischen Bewegung der Einheit keine 
Ortsveranderung mehr anzeigt. 

Bezuglich der Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses 
Verfahrens schlagt die Erfindung zur Losung dieser 
Aufgabe vor, daB der Ftthler Bestandteil eines in Ver- 
schieberichtung des Schlittens messenden LangenmeB- 
gerates ist, daB der Schlitten mit Hilfe einer Spindel- 
Mutter-Einheit oder eines Hydraulikzylinders beweg- 
bar ist, und daB eine Steuerung vorgesehen ist, in der die 
Sollstelle als Abstand zur Ausgangsstelle abgespeichert 
ist und die die Geschwindigkeit des Schlittens derart 
regelt, daB der Fiihler trotz Rohrvorschubs zur Sollstel- 
le gelangt und dort verharrt. 

Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, daB erne 
genauere Festlegung der einen Grenze des abzutren- 
nenden Rohrabschnittes als durch Abtasten des jeweili- 
gen Rohrendes nicht mdglich ist. Folgiich wird dieses 
bekannte Element bei der Erfindung eingesetzt Die 
dem Fiihler durch das voranschreitende Rohrende auf- 
gezwungene Bewegung wird jedoch gegeniiber einem 
ortsveranderlichen System gemessen, namlich gegen- 
iiber einer Einheit, die auch die Schneideinrichtung tragt 
bzw. mit der die Schneideinrichtung verbunden ist Die- 
se Einheit ist z. B. ein Schlitten, der zusammen mit der 
Schneideinrichtung auf die tatsachliche Geschwindig- 
keit des Wickelrohres, vermittelt durch den Fiihler, ge- 
bracht und auBerdem so verfahren wird, daB sich der 
Fiihler an einer bestimmten Stelle relativ zu dem Schlit- 
ten befindet, der vorwahlbaren Sollstelle. Denn nur in 
dieser Lage ist aufgrund der vorher eingestellten bzw. 
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vorgegebenen Abstandsverhaltsnisse der Abstand zwi- 
Schen dem Messer der Schneidvorrichtung und dem 
Fuhler gleich der Sollange des abzutrennenden Rohrab- 
schnittes. 

Wenn infolge der Anderung einer Randbedingung 5 
oder einer Summe von Randbedingungen die Vorschub- 
geschwindigkeit bzw. die derzeitige Position des gewik- 
kelten Rohres entlang des feststehenden Domes sich 
andern, kommt es zu einer Relativbewegung^ des Fuh- 
lers gegenuber der Einheit, weil zunachst die motorische 1 0 
Bewegung des Schlittens mit einer Geschwindigkeit er- 
folgt, die voriibergehend nicht mehr zur Vorschubge- 
schwindigkeit des Rohres bzw. zu dessen Lage paBt. Die 
Relativbewegung wird mit sehr groBer Auflosung ge- 
messen und in kurzester Zeit in eine Geschwindigkeits- 15 
anderung als Regeivorgang fiir den Antrieb der Einheit 
umgesetzt. Die voriibergehend mit geringsten Abwei- 
chungen verlorengegangene Sollstelle wird also erneut 
als Regeivorgang angefahren. Im iibrigen pendelt die 
Einheit im Vergleich zu dem Fuhler ohnehin permanent 20 
um die Sollstelle, da auch bei angefahrener Sollstelle die 
Regelung nicht aufhort; es wird also nicht etwa der 
Antrieb der Einheit auf die beim ersten Anfahren der 
Sollstelle vorherrschende Geschwindigkeit fest einge- 
stellt. 25 

Bei anspruchsvollen Ausfuhrungen der Erfindung be- 
tragt die Bandbreite des Pendelns um die Sollstelle her- 
um ca. funf Zehntelmillimeter zu beiden Seiten oder 
deutlich weniger. Es kommt, wie vorangehend schon 
erwahnt wurde, auf das Auflosungsvermogen der Lan- 30 
genmeBeinrichtung des Fuhlers gegenuber dem Schlit- 
ten an. Es sind LangenmeBeinrichtungen bekannt, die 
eine Auflosung von 1, 2 oder 5 jim besitzen, so daB im 
Extremfall ein Zehntelmillimeter gleichbedeutend mit 
100 Impulsen ist. Diese Impulszahl reicht bequem aus, 35 
um eine Abweichung festzustellen und den Antrieb zur 
Kompensierung der verlorenen Sollstelle zu beschleuni- 
gen oder abzubremsen und dabei ein gedampftes Ver- 
halten zu bekommen, bei dem also die Pendelausschlage 
um die Sollstelle abnehmende Tendenz haben. 40 

Die Sollstelle liegt in der Regel in Vorschubrichtung 
in einigem Abstand zur Ausgangsstelle des Fuhlers ge- 
geniiber einem Schlitten. Dadurch wird zum einen Ver- 
fahrweg eingespart, den der Schlitten sonst "aufholen" 
muBte, zum anderen steht dann zu beiden Seiten der 45 
Sollstelle ein MeBbereich zur Verfiigung, so daB die 
Sollstelle pendelnd angefahren werden kann und nicht 
nur von einer Seite angefahren werden muB. Es kommt 
lediglich darauf an, daB der Abstand der Schneideinrich- 
tung von der Sollstelle fiir die jeweilige Lange des abzu- 50 
teilenden Rohrabschnittes richtig eingestellt wird. Im 
ubrigen kelirt die Vorrichtung nach dem Trennvorgang 
in ihre Ausgangsposition zuruck. Der Schlitten wird also 
zur uck in seine Startstellung gefahren, und der Fuhler 
kehrt selbsttatig infolge einer Druckbelastung durch ei- 55 
ne Feder oder ein Gaspolster an seine Ausgangsstelle 
zuruck. 

Die Kraft zur Auslenkung des Fuhlers beim Auftref- 
fen des Rohrendes ist verschwindend gering gegenuber 
der Yorschubkraft des gewickelten Rohres. Insbesonde- 60 
re fallt sie kaum ins Gewicht gegenuber der Auftreff- 
kraft und Schleppkraft bei Anschlagen, die von dem 
Rohrende mitgenommen werden und die Schneidein- 
richtung gegen eine Federwirkung Ziehen. Der EinfluB 
auf die Wickelqualitat ist deshalb nicht meBbar. An kon- 65 
kreten Anlagen betragt die Auslenkkraft 0,1 bis 2 N. 

Insbesondere bei dickwandigen Rohren kann die 
Schneideinrichtung nach einem ersten volligen Durch- 
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trennen der Wandung sich selbst iiberlassen werden, 
also ohne Antrieb sein. In Weiterbildung ist deshalb 
vorgesehen, daB in diesen Fallen der elektrische Antrieb 
abgekuppelt wird, so daB der Schlitten mit der Schneid- 
einrichtung durch den Schneidvorgang selbst gefiihrt 
wird. 

Zur Einstellung unterschiedlicher Langen von Rohr- 
abschnitten muB der Abstand zwischen dem Fuhler an 
der Sollstelle und der Schneideinrichtung geandert wer- 
den. Wegen der Sensibilitat entsprechender Maschinen 
gegen Abschalten bzw. Anhalten wird in zunehmendem 
MaBe eine Umstellung der Langen im laufenden Betrieb 
gefordert In entsprechender Weiterbildung der Erfin- 
dung ist deshalb vorgesehen, daB der Abstand verander- 
bar und neu fixierbar ist. Vorzugsweise wird eine derar- 
tige Abstandsveranderung kontrolliert nach vorwahlba- 
ren Befehlen vorgenommen, so daB der Ubergang von 
einer Lange zur anderen auch programmierbar ist. 
Wenn dabei extreme Unterschiede vorgesehen sind, die 
nicht innerhalb des fiir die nachste Abtrennung zur Ver- 
fiigung stehenden Zeitintervalles ausgefiihrt werden 
konnen, werden einige Uberbruckungsschnitte getatigt, 
die nicht weiter storen und nur eine verschwindend ge- 
ringe Anzahl von unbrauchbaren Abschnitten hervor- 
bringen. Jedenfalls ist der dadurch entstehende Aus- 
schuB wesentlich geringer als beim Anhalten der gesam- 
ten Maschine. Im Zusammenhang mit der Beschreibung 
der Ausfuhrungsbeispiele wird noch genauer auf diese 
Verstellmoglichkeit eingegangen. 

Beim Einrichten einer Wickelmaschine wird beson- 
ders langsam gefahren, weil hohe Geschwindigkeiten 
bei noch fehlerhafter Einstellung schlagartig zu erhebli- 
chen Materialverlusten infolge produzierten Ausschus- 
ses fuhren. Beim Einrichtbetrieb wird also keine beson- 
ders schnelle Geschwindigkeitsangleichung der Einheit 
an den Rohrvorschub verlangt Im Gegenteil ware dies- 
bezuglich ein unharmonischer Verfahrensablauf vor- 
handen. Damit auch im Einrichtbetrieb das Anfahren 
der Sollstelle durch den motorischen Antrieb der Ein- 
heit dem allgemeinen niedrigen Geschwindigkeitsni- 
veau anpaBbar ist, wird in Weiterbildung vorgeschlagen, 
daB die Geschwindigkeit des motorischen Antriebes fiir 
den Schlitten in Abhangigkeit von der Impulsanzahl pro 
Zeiteinheit des LangenmeBgerates bzw. in Abhangig- 
keit der sich andernden MeBgroBe bei einer analogen 
Messung gesteuert wird. In dieser Weise bestimmt die 
Geschwindigkeit der Auslenkung des LangenmeBgera- 
tes infolge einer Bewegung des Fuhlers durch das Rohr- 
ende die Hochlaufgeschwindigkeit des Antriebes der 
Einheit. Es bleibt jedoch dieselbe Regelcharakteristik 
erhalten, so daB spater bei wesentlich schnellerem Lauf 
im Produktionsbetrieb dieselben Vorgange in einer kiir- 
zeren Zeit ablaufen. 

Die Vorschubbewegung der Einheit nach dem Verlas- 
sen des Fuhlers der Ausgangsstelle kann noch wesent- 
lich enger an die Bewegung des Fuhlers angekoppelt 
werden, wenn die Vorschubstellung der Einheit mit Hil- 
fe einer MeBeinriehtung abgetastet wird. Bei einem 
Spindelantrieb mit Hilfe eines Elektromotors kann zum 
Beispiel der Elektromotor selbst als Schrittmotor ausge- 
bildet sein oder der Elektromotor oder die Spindel tragt 
eine Lochscheibe oder dergleichen, mit deren Hilfe die 
Drehstellung und uber die Steigung der Spindel und 
eine entsprechende Aufsummierung von Impulsen die 
Stellung der Einheit jederzeit kontrollierbar ist. Die Be- 
wegung des Fuhlers, die beispielsweise mit Hilfe einer 
Impulsleiste abgetastet wird, kann dann zu der Bewe- 
gung der Einheit in einem ganz bestimmten, vorgegebe- 
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nen Verhaltnis stehen, das vorher als Funktion zwischen 
beiden Bewegungen in einem Mikropozessor vorgege- 
ben wird. Es laufen dann, bezogen auf den Verfahrweg 
des Fuhlers von der Ausgangsstelle zu der Sollstelle, 
stets dieselben Vorgange ab, wobei lediglich die verstri- 5 
chene Zeit bei unterschiediichen Vorschubgeschwindig- 
keiten einschlieBIich des Iangsamen Einrichtbetriebes 
abweicht Dabei findet die Einregelung des Vorschubes 
der Einheit auf den vorgegebenen Bewegungsablauf 
von Anfang statt, so da8 nicht erst das Erreichen der 10 
Vorschubgeschwindigkeit und dann das Anfahren der 
Sollstelle bewerkstelligt werden muB, sondern beide 
Vorgange laufen nach Vorgabe des eingespeicherten 
Verhaltnisses unabhangig von der Hohe der Vorschub- 
geschwindigkeit des Rohres optimal nebeneinander ab. 15 

Als Antrieb fur einen als Einheit dienenden Schlitten 
eignen sich insbesondere Spindel-Mutter-Einheiten mit 
einem Elektromotor oder hydraulische Zylinder. Als 
Elektromotoren werden sogenannte Scheibenlaufer 
eingesetzt, die einen extrem hohen Regelbereich auf- 20 
weisen und daruber hinaus geringe Gleichlaufschwan- 
kungen bei einer entsprechenden Regelung aufweisen. 
Bei der Verwendung eines hydraulischen Zylinders wird 
ein elektrisch oder elektronisch ansteuerbarer Mengen- 
regler eingesetzt, so daB auch bei einer derartigen Aus- 25 
stattung befriedigende Ergebnisse erzielt werden. 

Nachfolgend werden Ausfuhrungsbeispiele einer er- 
findungsgemaBen Vorrichtung, die in der Zeichnung 
dargestellt sind, naher erlautert; in der Zeichnung zei- 

gen: 30 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Wickelma- 
schine mit installierter Ablangvorrichtung gemaB der 
Erfindung, 

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht in vergroBernder 
Wiedergabe der Ablangvorrichtung gemaB der Fig. 1, 35 

Fig. 3 ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel fur eine Ab- 
langvorrichtung gemaB der Erfindung und 

Fig. 4 eine schematische Draufsicht zur Erlauterung 
des Regelablaufs auf die Ablangvorrichtung gemaB der 
Erfindung. 40 

In der Fig. 1 ist eine komplette Anlage zur Herstel- 
lung von Papphiilsen aus gewickeltem Rohr wiederge- 
geben. Sie besteht im wesentlichen aus einer Wickelma- 
schine 1, der eine Ablangeinrichtung 10 nachgeschaltet 
ist Die Wickelmaschine 1 ist fur sich gesehen bekannt, 45 
es werden also herkommliche Vorrichtungen und Tech- 
niken verwendet: Mit Hilfe eines Wickelriemens 2, der 
von zwei sich gegeniiberliegenden Antriebswalzen 3 
fortbewegt und umgelenkt wird, werden auf einen fest- 
stehenden Dorn 4 die von Papier- oder Papprollen 5 50 
ablaufenden Papier- oder Pappstreifen gezogen und mit 
Hiife von vorher auf die Streifen 6 aufgebrachtem Leim 
beim Wickeln zu einem Rohr 7 verklebt In dem darge- 
stellten Ausfuhrungsbeispiel besteht das Rohr 7 aus drei 
Pappstreifen 6, die gestaffelt nebeneinander angeordnet 55 
sind und sich iiberlappen. 

Aus der Wickelmaschine 1 tritt, gefuhrt durch den 
feststehenden Dorn 4, das sich drehende Rohr 7 aus, das 
je nach GroBe und Zusammensetzung mit einer Vor- 
schubgeschwindigkeit bis zu 70 m pro Minute voran- 60 
schreitet Es Iauft in die Ablangeinrichtung 10 hinein, die 
im wesentlichen aus einer Abtasteinrichtung 12 und aus 
einer Schneideinrichtung 13 zur Erzeugung von Rohr- 
abschnitten 11 besteht Ausfuhrungsbeispiele fur die 
Ablangeinrichtung 10 sind in den Fig. 2 und 3 wiederge- 65 
geben. Zunachst wird das Ausfuhrungsbeispiel gemaB 
der Fig. 2 erlautert 

In Vorschubrichtung des Rohres 7 ist eine Stangen- 



fuhrung 16 vorhanden, auf der zwei Schlitten 17 und 22 
unabhangig voneinander gleiten konnen. Der Schlitten 
17 an dem einen Ende der Ablangeinrichtung 10 tragt 
alle Elemente fur die Abtastung des derzeitigen Rohr- 
endes, und der Schlitten 22 tragt alle Elemente, die zum 
Abtrennen des Rohres 7 in Rohrabschnitte 11 erforder- 
lichsind. 

Wiederum in Verschieberichtung der Stangenfuh- 
rung 16 und in Vorschubrichtung des Rohres 7 ist auf 
dem Schlitten 17 ein LangenmeBgerat 18 installiert, des- 
sen Betatigungsorgan als tellerartiger Fuhler 19 ausge- 
bildet ist und mit geringer Last mit Hilfe einer Feder 
gegen die Vorschubrichtung des Rohres vorgespannt 
ist Es gibt also bei dem LangenmeBgerat 18 eine natur- 
liche Ausgangsstelle, die von dem Fuhler 19 selbsttatig 
dann eingenommen wird, wenn keine MeBIast an dem 
Fuhler 19 anliegt 

Das LangenmeBgerat 18 kann in der unterschiedlich- 
sten Weise ausgebiidet sein. Die Messung kann induktiv 
beispielsweise mit Hilfe einer Tauchspule, kapazitiv mit 
Hilfe sich bewegender Elektroden oder optisch erfolgen 
mit Hilfe eines AuflichtmeBgerates, oder es ist eine reine 
Impulsleiste vorhanden, bei der pro Inkrement Ver- 
schiebeweg ein Impuls abgegeben wird, so daB zur ei- 
gentlichen Langenmessung die Aufsummierung erfor- 
derlich ist Selbstverstandlich kann auch ein rotatori- 
scher Wegaufnehmer fur die Langenmessung nutzbar 
gemacht werden beispielsweise durch eine vertikale 
Achsanordnung eines Drehwinkelaufnehmers in einern 
Abstand zu einer leerlaufenden, parallel ausgerichteten 
Achse, wobei dann zwischen beiden Achsen ein umlau- 
fender Zahnriemen mit Hilfe von entsprechenden Zahn- 
radern gefuhrt ist, an dem als Fuhler eine Fahne ange- 
bracht ist. Es kommt lediglich darauf an, daB ein Lan- 
genmeBgerat mit geringer Riickstellkraft vorhanden ist, 
das eine sehr hohe Auflosung besitzt, mit dem also fein- 
ste Verfahrwege gemessen werden konnen. Diese Er- 
lauterung gilt im ubrigen fur jedes Ausfuhrungsbeispiel 
der Erfindung. m 

Der Schlitten 17 wird in Verschieberichtung mit Hilte 
einer an ihm befestigten Mutter 20 und einer Spindel 21 
exakt gefuhrt, die von einem Elektromotor 24 in beiden 
Richtungen verdreht werden kann. Der Elektromotor 
24 ist ortsfest gegenuber dem Bett der Ablangeinrich- 
tung 10 angebracht Auf derselben Spindel 21 ist mit 
einer gleichen Mutter 23 auch der Schlitten 22 verfahr- 
bar, der Bestandteil der Schneideinrichtung 13 ist. Mit 
Hilfe des Elektromotors 24 wird also die beim Schneid- 
vorgang erforderlich Synchronbewegung zwischen der 
Schneideinrichtung 13 und dem Wickelrohr 7 hervorge- 
bracht Fur den eigentlichen Schneidvorgang tragt der 
Schlitten 22 einen Support 25, der quer zur Verschiebe- 
richtung des Schlittens 22 und damit quer zur Vorschub- 
richtung mit Hilfe eines angedeuteten Pneumatikzylin- 
ders verfahrbar ist Der Support tragt ein rotierendes 
Kreismesser 26, das mit Hilfe eines Elektromotors 27 
gefuhrt und angetrieben ist 

Eine der beiden Muttern 20 oder 23 ist auskuppelbar 
in der Weise, daB bei einer Drehung der Spindel 21 der 
entsprechende Schlitten 17 oder 22 stehen bleibt. Mit 
Hilfe dieser Einrichtung kann der Abstand zwischen 
beiden Schlitten 17 und 22 und damit die Lange eines 
Rohrabschnittes 11 verandert werden, und zwar bei ei- 
ner entsprechenden Ausstattung als vollautomatischer, 
programmierbarer Vorgang. Es bedarf dazu lediglich 
einer elektrischen Auskupplung und einer Ausstattung 
des Elektromotors 24 als Schrittmotor oder als drehwin- 
keluberwachter Elektromotor mit dessen Hilfe jeweils 
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der ausgekuppelte Verfahrweg des einen Schlittens 
ttber die Steigung der Spindel 21 vorgebbar ist 

Fiir die nachfolgende Beschreibung der eigentlichen 
Funktion sei davon ausgegangen, daB beide Schlitten 17 
und 22 im richtigen Abstand zueinander angeordnet 
sind, sich der Schlitten 22 in einer Ausgangsposition 
befindet, die dadureh gekennzeichnet ist, daB genugend 
Verfahrweg in Vorschubrichtung zur Ausfuhrung eines 
Trennschnittes zur Verfugung steht, und daB der Fuhler 
19 an dem LangenmeBgerat 18 die Ausgangsstelle ein- 
nimmt Wenn in diesem Zustand der Vorrichtung das 
vorderen Ende des abzutrennenden Rohrabschnittes 11 
auf den Fuhler 19 trifft, kommt es zu einer Langenmes- 
sung, die zunachst im Betrag ansteigt. Im selbeh Augen- 
blick, in dem der Fuhler 19 seine Ausgangsstelle verlas- 
sen hat, lauft der Elektromotor 24 an und bewegt die 
beiden Schlitten 17 und 22 in Vorschubrichtung, die we- 
gen der Ankuppelung an die Spindel 21 sich als Einheit 
bewegen. Nach einer bestimmten Zeit der Beschleuni- 
gung hat diese Einheit mit der VorschubgeSchwindig- 
keit des Rohres 7 Gleichlauf erreicht. Das LangenmeB- 
gerat 18 zeigt dann keine Ortsveranderung mehr an. 

Es ist nun noch erforderlich, den Fuhler 19 an eine 
vorgegebene Sollstelle zur verfahren, die frei wahlbar 
ist und sich in einem vorgegebenen Abstand zur Aus- 
gangsstelle des Fuhlers 19 befindet. Denn nur an dieser 
Sollstelle ist der vorgegebene Abstand zwischen dem 
Fuhler 19 und dem Kreismesser 26 zur Ablangung des 
Rohrabschnittes 11 gegeben. Das Anfahren dieser Soll- 
stelle erfolgt ebenfalls mit Hilfe des Elektromotors 24, 
der zu diesem Zweck kurzzeitig der genannten Einheit 
eine schnellere Bewegung als die Vorschubgeschwin- 
digkeit oder, wenn bereits die Sollstelle uberfahren ist, 
der Einheit eine geringere Geschwindigkeit verleiht. 
Diese Vorgange werden von einem Steuergerat ausge- 
fuhrt, das nicht naher dargestellt ist. 

In dem Augenbliek, in dem sich der Fuhler 19 an der 
Sollstelle befindet und Gleichlauf zwischen der aus den 
Schlitten 17 und 22 gebildeten Einheit mit der Vor- 
schubgeschwindigkeit des Rohres 7 vorherrscht, was 
gleichbedeutend mit einer fehlenden Ortsveranderung 
des Fuhlers gegenuber dem Schlitten 17 ist, wird der 
Schnitt freigegeben, also bei rotierendem Kreismesser 
26 der Support 25 so verfahren, daB das Rohr 7 zur 
Ablangung des Rohrabschnittes 11 durchtrennt wird. 
Nach vollzogener Trennung fallt der Rohrabschnitt 11 
in eine entsprechende Auffangvorrichtung und durch 
Umkehrung der Laufrichtung des Elektromotors 24 
wird die aus den Schlitten 17 und 22 bestehende Einheit 
zuriiek in die Ausgangslage gefahren. Der Fuhler 19 
kehrt aufgrurid des ihm eigenen Ruckstellverhaltens an 
die Ausgangsstelle zuriiek. Danach ist die Ablangein- 
richtung 10 wieder fiir einen erneuten Schnitt bereit 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB der Fig. 3 sind 
wiederum zwei Schlitten 17 und 22 vorhanden, die sich 
von den entsprechenden Schlitten des vorangehend er- 
lauterten Ausfuhrungsbeispiels nicht wesentlich unter- 
scheiden. Lediglich der Antrieb zum Verfahren der bei- 
den Schlitten 17 unci 22 entlang der Stangenfiihrung 16 
ist anders ausgestaltet. Es hat namlich jeder Schlitten 
einen eigenen Elektromotor und eine eigene Spindel, es 
sind also zusatzlich zu dem Elektromotor 24 und der 
Spindel 21 ein weiterer Elektromotor 30 und eine weite- 
re Spindel 31 vorhanden. Aufgrund dieser Ausstattung 
ist eine entkuppelbare Mutter 20 oder 23 fiir eine Ab- 
standsveranderung entbehrlich. Statt dessen miissen die 
Elektromotoren 24 und 30 als Schrittmotoren oder als 
Motoren mit Drehwinkelanzeige oder -abfragung aus- 



gestattet sein, damit ein vollkommen synchroner Lauf 
erreicht wird. Lediglich fiir die Abstandsveranderung 
wird nur einer der beiden Motoren 24 oder 30 betatigt 
Im ubrigen ist die Funktion der vorangehend be- 

5 schriebenen Ausfuhrungsform identisch. Statt der ge- 
meinsamen Spindel 21 bei dem Ausfuhrungsbeispiel ge- 
maB der Fig. 2 laufen die beiden Elektromotoren 24 und 
30 bei einem Trennvorgang vollig synchron, so daB in- 
folge einer identischen Steigung der Spindeln 21 und 31 

io auch identische Verfahrgeschwindigkeiten und -wege 
der Schlitten 17 und 22 eintreten. Es kann daher am 
dieser Stelle auf eine erneute Beschreibung verzichtet 
werden. 

Die in den Fig. 2 und 3 wiedergegebenen Ausfuh- 

15 rungsbeispiele sind besonders vorteilhaft und vor alien 
Dingen beziiglich einer Langenanderung der abzutren- 
nenden Rohrabschnitte 11 programmierbar. Bei einfa- 
chen Ausfuhrungen geniigt selbstverstandlich ein einzi- 
ger Schlitten, auf dem beispielsweise das LangenmeBge- 

20 rat 18 in einer klemmbaren geradlinigen Fuhrung gehal- 
ten und verschieblich angeordnet ist. Fiir eine Langen- 
anderung muB dann das LangenmeBgerat 18 verscho- 
ben werden, wobei dann selbstverstandlich an dem 
Schlitten eine Skala oder dergleichen angebracht sein 

25 kann, um die eingestellte Lange des abzutrennenden 
Rohrabschnittes 11 direkt ablesen zu konnen. 

In bevorzugter Ausfuhrungsform ist bei der Erfin- 
dung die Geschwindigkeit des Elektromotors 24 bzw. 
der Elektromotoren 24 und 30 abhangig von der Auslen- 

30 kungsgeschwindigkeit des LangenmeBgerates 18. Es 
wurde eingangs bereits erwahnt, daB eine solche Aus- 
stattung Vorteile im Einrichtbetrieb mit sich bringt. An- 
hand der Fig. 4 wird diese Funktion naher erlautert. Da 
es in erster Linie um die Erlauterung einer Funktion 

35 geht, sind in der Fig. 4 die entsprechenden Vorrich- 
tungsteile nur angedeutet und unvollstandig. Diesbe- 
zuglich wird auf die Fig. 2 und 3 verwiesen. 

Als LangenmeBgerat 18 ist eine Leiste dargestellt, die 
mit einzelnen Impulsmarkierungen 34 versehen ist. Der 

40 Deutlichkeit halber sind diese Impulse weit auseinan- 
dergezogen. An praktischen Ausfuhrungsbeispielen 
sind fiir eine MeBstrecke von ca. 20 cm beispielsweise 
2000 Impulsmarken 34 oder mehr vorhanden. Das Lan- 
genmeBgerat 18 ist mit Hilfe eines Klemmblockes 35 

45 und einer Kuppelstange 36 mit der Schneideinrichtung 
13 verbunden. 

Die in der Figur am weitesten links angeordnete Irn- 
pulsmarke 34A kennzeichnet die Ausgangsstelle des 
Fuhlers 19, also diejenige Stelle, die bei fehlender Bela- 

50 stung des Fuhlers 19 infolge des Ruckstellverhaltens 
selbsttatig eingenommen wird. Sobald das vordere Ende 
des Wickelrohres 7 den Fuhler 19 erfaBt, wird dieser 
zunachst mit der Vorschubgeschwindigkeit des Rohres 
7 ausgelenkt, wobei die Anzahl der Impulse pro Zeitein- 

55 heit die Geschwindigkeit liefert. Bei Verlassen der Aus- 
gangsstelle 34y4 wird der Elektromotor 24 gestartet, der 
auf eine Geschwindigkeit beschleunigt wird, die uber 
der Vorschubgeschwindigkeit vq des Rohres 7 liegt. An- 
hand eines Geschwindigkeits/ Weg/Diagrammes paral- 

60 lei zum LangenmeBgerat 18 in der Fig. 4 wird dies ver- 
deutlicht. 

Wenn die Vorschubgeschwindigkeit der Schneidein- 
richtung 13 und damit des LangenmeBgerates 18 hoher 
ist als die Vorschubgeschwindigkeit vo des Rohres 7, 
65 bewegt sich der Fuhler 19 wieder zuriiek in Richtung auf 
die Ausgangsstelle 34.4, weil die Schneideinrichtung 13 
"aufholt". Diese Richtungsumkehr wird von der Steue- 
rung bemerkt, und die Vorschubgeschwindigkeit durch 
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eangsstelle 34A und der Sollstelle 345 die Schneidein- is keit von dem MeBweg des Funlers w "nangt. « 

13 kontrolliert und gleichbleibend stets an densetoen smd die g^g^J^ besonde ^ s leicht aus- 
dasfurdasDiagraniminde^rFig. 4 da^sdieaargesreute 4 o s Langeneuistellung fur die 

kenswert erhoht. AuBerdem ist die dafiir erforderhche strahles oder auch nut Hilfe ernes ener gi ereic nen was 
WeSSTtets gleich und damit voll kontrollierbar. serstrahles bzw. Fluss.gkertsstrahles Letztere Moghch- 
S bSt dlshalb mr die Harmonisierung der Ge- keiten f uhren aueh an Papier- oder Papprohren zu gu- 
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ten Ergebnissen. Jedenfalls tritt keine nennenswerte Be- 
netzung des Papiers beispielsweise bei einem Wasser- 
strahlschnitt ein. 

Die vorangehenden Ausfiihrungsbeispiele sind unter 
Verwendung eines tellerformigen Anschlages als Fiihler 5 
19 beschrieben worden. Statt dessen kann auch eine 
optische Abtastung erfolgen. Dabei bewegt sich das En- 
de des Rohres 7 in einen Kanal von Lichtschranken 
hinein, deren jeweilige Abdunkelung als MaB fur die 
Verschiebung des Rohrendes gegenuber der Einheit 10 
dient Die Abtastung erfolgt also als direkte Langen- 
messung zwischen der allerersten Lichtschranke an der 
Ausgangsstelle und der derzeitigen Lage des Rohrendes 
gegenuber dieser Ausgangsstelle. Die Sollstelle ist dann 
eine ausgewahlte Lichtschranke in einem Abstand von 15 
der Ausgangsstelle, so daB die Regelung in der beschrie- 
benen Weise erfolgen kann; statt der Impulse werden 
dabei die abgedunkelten Lichtschranken registriert und 
als MeBgroBen verarbeitet. 

20 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Ablangen eines endlos langs- 
oder spiralgewickelten Rohres aus Folie, Papier 
oder Pappe, bei dem das jeweilige Rohrende zur 25 
Bestimmung der einen Grenze des abzutrennenden 
Rohrabschnittes abgetastet und an der anderen 
Grenze das Rohr mit Hilfe einer nach MaBgabe der 
Abtastung in Vorschubrichtung bewegten Schneid- 
einrichtung abgelangt wird, dadurch gekennzeich- 30 
net, daB die Abtastung relativ zu einer bewegli- 
chen, mit der Schneideinrichtung verbundenen Ein- 
heit erfolgt, und daB der Trennvorgang erst dann 
freigegeben wird, wenn die Abtastung an einer vor- 
gegebenen, vorwahlbaren Sollstelle infolge einer 35 
regelbaren motorischen Bewegung der Einheit kei- 
ne Ortsveranderung mehr anzeigt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Rohrende mechanisch mit Hilfe 
eines Anschlages abgetastet wird. 40 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Sollstelle in einem vorgege- 
benen Abstand zur Ausgangsstelle gewahlt wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB bei dickwan- 45 
digen Rohren nach der ersten vollstandigen Durch- 
trennung der Wandung wahrend des Trennvorgan- 
ges die Einheit von dem motorischen Antrieb fiir 
eine freie Bewegung abgekuppelt wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 50 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Abtast- 
einrichtung und die Schneideinrichtung zur Ande- 
rung der Lange des abzutrennenden Rohrabschnit- 
tes gegeneinander verschoben und erneut fixiei L 
werden konnen. 55 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Abta- 
stung digital durch Impulse pro Streckeneinheit 
oder analog durchgefuhrt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 3 und 6, dadurch ge- 60 
kennzeichnet, daB die Geschwindigkeit des motori- 
schen Antriebes fiir die Einheit in Abhangigkeit 
von der Impulszahl pro Zeiteinheit gesteuert wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 3 und 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Vorschubstellung der Einheit 65 
mit Hilfe einer MeBeinrichtung abgetastet wird 
und daB die Einheit wahrend des Anfahrens der 
Sollstelle der Abtasteinrichtung unter Einhaltung 
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eines vorgegebenen Verhaltnisses der MeBwerte 
der Abtasteinrichtung und der MeBeinrichtung an 
der Einheit verfahren wird. 

9. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, bestehend aus einem Schlitten 
mit einer Abtasteinrichtung und einer Schneidein- 
richtung, bei der die Abtasteinrichtung aus einem 
optischen oder mechanischen Fiihler und die 
Schneideinrichtung aus einem rotierenden Messer 
oder mindestens einem Quetschmesser besteht, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Fiihler (19) Bestand- 
teil eines in Verschieberichtung des Schlittens mes- 
senden LangenmeBgerates (18) ist, daB der Schlit- 
ten mit Hilfe einer Spindel-Mutter-Einheit oder ei- 
nes Hydraulikzylinders bewegbar ist, und daB eine 
Steuerung vorgesehen ist, in der die Sollstelle als 
Abstand zur Ausgangsstelle abgespeichert ist und 
die die Geschwindigkeit des Schlittens derart re- 
gelt, daB der Fiihler (19) trotz Rohrvorschubs zur 
Sollstelle gelangt und dort verharrt. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als mechanischer Fiihler (19) ein Tel- 
leranschlag vorgesehen ist, dessen federbelastete 
Verschiebung anlog oder digital rneBbar ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 und 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Abtasteinrichtung (12) ge- 
genuber der Schneideinrichtung (13) abstandsver- 
anderbar ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Abtasteinrichtung (12) an ei- 
nem gesonderten Schlitten (17) angebracht ist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der der Abtasteinrichtung (12) 
zugeordnete Schlitten (17) ebenfalls mit einer Mut- 
ter (20) fiir eine Spindel (21, 31) versehen ist 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Muttern (20, 23) beider 
Schlitten (17, 25) auf ein und derselben Spindel (21) 
angebracht sind, und daB eine der beiden Muttern 
vorschubfrei entkuppelbar ist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der der Abtasteinrichtung (12) 
zugeordnete Schlitten (17) mit einer eigenen Spin- 
del (31) und einem eigenen Elektromotor (30) ver- 
sehen ist, und daB beide Elektromotoren (24, 30) 
Schrittmotoren oder drehwinkeliiberwachte Elek- 
tromotoren sind. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Fiihler (19) 
schwenkbar ausgebildet ist 

17. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zur Verschwenkung ein pneu- 
matischer oder hydraulischer Betatigungszylinder 
vorgesehen ist. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 
17, dadurch gekennzeichnet, daB beide Schlitten 
(17, 25) an einer gemeinsamen Fuhrung (16) ver- 
schieblich gefuhrt sind. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB jede Spindel gewin- 
delos ist und als Muttern schragstehende, auskup- 
pelbare Walzkorper dienen. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Abtasteinrichtung 
(12) als Auflichtlangenmesser ausgebildet ist 
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